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Ce nouveau procede permet remballage indivi- 
duel ou multiple de produits alimentaiies Bolides 
ou semi-solides dc quelque forme que ce soil, par 
thennornoulage bo us vide de la pellicule d'embal- 
lage aur le produit lui-meme, et par sceUage sur 
son po art our. 

Plusieurs types de machines et de pellicules peu- 
ven! etre employes, ma is dans tous lee cas, le pro- 
cede lui-meme est le suivant : 

'V* temps; pose sur le plateau (fig. 1A) de la 
machine d'vne pellicule plastique (fig. IB) recou- 
verte dun enduit, I'enduit vers lexterieur (fig. 
1C). 

2* temps : pose du produit a emballer sur cette 
pellicule (fig. ID). 

3 fl temps : pose de la pellicula superieure (fig. 
2A) dans le chassis doche (fig. 2B). 

4* temps : fermeture du chassis cloche, 

5° temps ; desceole du plateau dans le corps de 
U machine (fig. 3A) t et amenee au-dessus de la 
pellicule superieure du dispositif de chauffage (fig. 
3B). 

6* temps : rechaurTage a la temperature appro- 
priee de ia pellicule superieure, pour Taraener a 
son point de ramollissement (fig. 3C). 

7 B temps : faire le vide dans Tespace creux sous 
la cloche dont le couvercle est forme* par le chas- 
sis et la pellicule superieure (fig. 3D), et remon- 
tee rapide du plateau (fig. 4A) qui vJent en force 
encastrer le produit a emballer dans la pellicule 
superieure prealab lenient raroollie. 

Le maintien de la pression assure un acellage 
parfail sur le pourtour du produit (fig. 4). 

8* temps : degagement de la machine du produit 
ainsi emballe (fig. 5). 

Selon la capacite de la machine, et la grosseur 
du produit a emballer. on peut faixe un ou plusieure 
emballages aimul tenement. Dans ce dernier cas, lea 
emballagea pourront etre livres aux commercants 



de detail soit decoupee unitairement au moyen d un 
massicot, soit en plaques de plusieurs unites, qui 
eeront decoupeea a la dernande du consommateur 
par le detaillant lui-mcme. 

N'importe quelle pellicule peut 8tre employee 
pour peu qu'elle presentc lea caractenstiques tech- 
niques neceaaaires, d'une part aux conditions de 
travail de la machine, d autre part aux conditions 
de conservation requises par le* produits A em- 
baller. 

Cela n'apporte aucune modification eu procede* 
decrit. Le choix de la pellicule reste a la discretion 
de I'utilisateur du procede. 

La pellicule peut etre transparente, translucide, 
opaque ou colorec. 

EHe peut egaleraent etre imprimee. 

Selon le type de pellicule employe, Tenduit re- 
vetant la pellicule infeiieure peut etre alimentaire 
ou non. Dans ce dernier cas, un support iaolant 
constitue par un format de carton ou un format de 
matiere plastique aUmentaire sera place entre la 
pellicule et le produit a emballer. 

Plusieurs types de machines peuvent 8tre em- 
ployes; la plupart des machines existant actudle- 
ment elant a Torigine destinees a reroballage de 
produits solides tele que boutonB, stylos, etc. 

RESUMf 

Ce nouveau procede d'emballage de produit* ali- 
mentaires par thcrmomoulage sous vide presente 
les caracteriatiquca suivantes : 

Adaptation instantanee de remballage a toutea 
les formes et tsilles des produits a emballer; 

Suppression de ('operation d'ensachage, ' d'ou 
diminution du prix de revient; 

Achat de pellicule au format ou eo rouleaux, 
d'ou diminution du prix de revient de Teniballage 
lui-meme par rapport a celui de remballage en 
sac ou en sachet ; 



1 - 4115B 



Prix du fascicule : 1 NF 



Fax em is par 



1/82 11:09 P»: 4/ 4 18 



I1.2S8.S571 — 2 — 

Vide parfaft; 

Adherence toUle da rembailage au produit; . 
Etancheite parfaite qui gaa et i la vapeur d*eau 
(Hee au choix de la peiiicule) ; 
Simplicite d'execution ; 
Rapidite d'execution; 

Preeentarion exceptionnellemenl attravante en re- 
lief; 



Sou* reserv que lea conditions thenniquea infcf* 
rentes au stockagc de chaque produil aiimentairr 
consider eoient respeeteea, g&rmtie au t naomzna* 
teur de la parfaite conservation de la frafcheur ia 
prodait cmbaUi 

Alain-G. BRESSON, 
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This novel method enables the single or 
multiple packaging of solid or semisolid food 
products of any shape, by the vacuum thermo- 
forming of packaging film over the product itself 
and sealing along the periphery thereof. 

Several types of machines and films can 
be employed, but in all cases the method itself is 
as follows: 

Step 1: placing a plastic film (Fig. IB) 
covered with a coating on the platform (Fig. 1A) 
of the machine, with the coating toward the 
outside (Fig. 1C). 

Step 2: placing the product to be 
packaged on this film (Fig. ID). 

Step 3: placing the upper film (Fig. 2A) 
in the bell chassis (Fig. 2B). 

Step 4: closing the bell chassis. 

Step 5: lowering the platform into the 
body of the machine (Fig. 3A). and .bringing 'the 



heating device into position above the upper film 
(Fig. 3B). 

Step 6: heating the upper film to the 
appropriate temperature to bring it to the 
softening point (Fig. 3C). 

Step 7: creating a vacuum in the hollow 
space under the bell, the top of which is formed 
by the chassis and the upper film (Fig, 3D), and 
rapidly moving the platform upward (Fig. 4A), 
which results in the product to be packaged 
being embedded by force in the previously 
softened upper film. 

Maintenance of the pressure ensures 
perfect sealing along the periphery of the 
product (Fig. 4). 

Step 8: releasing the packaged product 
from the machine (Fig. 5). 

Depending on the capacity of the 
machine and the size of the product to be 
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packaged, it is possible to make one package or 
multiple packages simultaneously. In the latter 
case, the packages can be delivered to the retail 
merchants either after cutting into individual 
units by means of a cutting device or in sheets of 
multiple units which may be cut apart by the 
retailer as the customer wishes. 

Any type of film can be employed as long 
as it exhibits the necessary technical character- 
istics, on the one hand in regard to the operating 
conditions for the machine and on the other 
hand in regard to the conditions for preservation 
required by the products to be packaged. 

This does not occasion any modification 
of the described method. The choice of film 
remains at the discretion of the user of the 
method. 

The film can be transparent, translucent, 
opaque, or colored. 

It can also be printed. 

Depending on the type of film employed, 
the coating covering the lower film may be edible 
or not. In the latter case, an isolating support 
consisting of a piece of cardboard or a piece of 
food-grade plastic material will be placed be- 
tween the film and the product to be packaged. 

Several types of machines can be 
employed; most of the current machines were 
originally designed for the packaging of solid 
products such as buttons, pens, and so forth. 



SUMMARY 

This novel method for the packaging of 
food products by vacuum thermoforming 
exhibits the following characteristics: 

Instantaneous adaptation of the package 
to all shapes and sizes of products to be 
packaged; 

Elimination of the bagging operation, 
which leads to a lowering of production costs; 

Purchase of film in sheet form or in rolls, 
which leads to a lowering of production cost for 
the packaging itself as compared to that for 
packaging in a bag or pouch; 

Perfect vacuum; 

Complete adherence of the package to 
the prpduct; 

Perfect leaktightness with respect to 
gases and water vapor (related to the choice of 
film); 

Simplicity of implementation; 

Rapidity of execution; 

Exceptionally attractive presentation in 

relief; 

With the reservation that the 
temperature conditions appropriate for the 
storage of each food product under consideration 
must be respected, assurance to the consumer 
of perfect preservation of freshness of the 
packaged product. 

Alain-G. BRESSON, 
place Jean-Bureau, 3, 5. Meaux (Seine-et-Mame) 
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Ce nouveau procede permet I'embaEage indivi- 
duel ou multiple de produits alimentaiies solides 
ou semi-solides de quelque forme que ce soit, par 
thermomoulage sous vide de la pellicule d'embal- 
lage stir le produit lui-meme, et par sceilage sur 
sou pourtour. 

Plusieurs types de machines et de peliicules pen- 
vent etre employes, mais dans tons ies cas, le pro* 
cede lui-meme est le suivant : 

1** temps : pose sur le .plateau (fig. 1A) de la 
machine d'une pellicule plastique (fig. IB) recou- 
verte d'un enduit, Tenduit vers i'exterieur (fig. 
1C). 

2 e temps : pose du produit a emballer sur cette 
pellicule (fig, ID). 

3 e temps : pose de la pellicule superieure (fig. 
2A) dans le chassis cloche (fig. 2B) . 

4 6 temps : f ermeture du chassis cloche. 

5 e temps : descente du plateau dans le corps de 
la machine (fig. 3A), et amenee au-dessus de la 
pellicule superieure du dispositif de chauffage (fig. 
3B). 

6 6 temps : rechaurlage a la temperature appro- 
priee de la pellicule superieure, pour l'amener a 
son point de ramollissement (fig. 3C). 

7° temps : faire le vide dans Tespace creux sous 
la cloche dont le couvercle est forme par le chas- 
sis et la pellicule superieure (fig. 3D), et remon- 
tee rapide du plateau ('fig. 4A) qui vient en force 
encastrer le produit a emhalier dans la. pellicule 
superieure prealahlement ramollie. 

Le maintien de la pression assure un sceilage 
parfait sur le pourtour du produit (fig. 4). 

8* temps : degagement de la machine du produit 
ainsi emballe (fig. 5). 

Selon la capacite de la machine, et la grosseur 
du produit a emballer, on peut faire un ou plusieurs 
emballages simultanement Dans ce dernier cas,* les 
emballages pourront &tre livres aux commergants 



de detail soit decoupes unitairement au moyen d'un 
massicot, soit en plaques de plusieurs unites, qui 
seront decoupees a la demande du consommateur 
-par le detaiHant lui-meme. 

N'importe -quelle peEicule peut etre employee 
pour peu qu'elle presente les caracieristuques tech- 
niques necessaires, d*une part aux conditions de 
travail de la machine, d' autre part aux conditions 
de conservation requises par les produits a. em- 
bailer. 

Cela n'apporte aucune modification au procede 
deer it. Le choix de la peilicule reste a la discretion 
de Putilisateur du procede. 

La pellicule pent etre transparente, translucide, 
opaque ou coloree. 

Hie peut egalementetre imprimee. 

Selon le type de pellicule employe, l ? enduit re- 
vetant la peEicule inferieure peut etre alimentaire 
ou non. Dans ce dernier cas, un support isolant 
constitue par un format de carton ou un format de 
matiere plastique alimentaire sera place entre la 
pellicule et le produit a emballer. 

Plusieurs types de machines peuvent etre em- 
ployes; la purpart des machines existant aciuelle- 
ment etant a i'origine destinees a remballage de 
produits solides tels que boutons, stylos, etc. 

Ce nouveau procede d'embaEage de produits ali- 
mentaires par thermomoulage sous vide presente 
les caracteristiques suivantes : 

Adaptation instantanee de 1'emhallage a toutes 
les formes et tallies des produits a emhalier ; 

Suppression de 1'operation d'ensachage, d'ou 
diminution du prix de revient; 

Achat de peEicule au format ou en rouleaux, 
d'ou diminution du prix de revient de rembaEage 
lui-meme par rapport a celui de rembaEage en 
sac ou en sachet; 
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